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Abstract of DE31 00673 

The use of composite steel is preferred for 
various reasons in the case of many types of 
machine cutters. The production of composite 
steel by the conventional method of pressure 
or hammer welding, built-up welding, 
welding/rolling, soldering or casting, entails 
high costs. The production of adhesively 
bonded composite steel is considerably less 
expensive and requires only a fraction of the 
costs for production equipment and machinery 
unavoidable when producing composite steel 
by the conventional method. This process will 
enable many companies which process 
composite steel to produce this material 
themselves. The attached sketch represents a 
paper cutter which has been produced by the 
method of adhesive composite steel bonding. 
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@ Verfahren mr HersteNung von Verbundetahl lm Klebeverf ehren 

Bei vielen Arten von Maschinenmessem wird aus verschie- 
denen GrOnden der Einsatz von Verbundstahl bevorzugt. Die 
Herstetlung von Verbundstahl aut konventionellem Wege 
durch Pre6- oder Hammerschweiftung. AuftragsschweiBung. 
SchwetflVWalzen, Loten oder GteOen, is! rnit hohen Kosten 
verbunden. Die Herstellung von geklebtem Verbundstahl ist 
bzgl. der Kosten wesentlich gunstiger und beansprucht nur 
emen Bruchteil von Kosten fur die HersteNungsaniagen und 
Maschineneinrichtungen wie sie bei der Erstellung von Ver- 
bundstahl auf konventionellem Wege unumganglich sind. 
Durch dieses Verfahren werden viele Betriebe. welcne Ver- 
bundstahl verarbeiten, in die Lage versetzt. dieses Material 
seibst zu erzeugen. Die beigelugte Skizze stellt ein Papier- 
schneidemesser dar, welches lm Wege der Verbundstahlkle- 
bung gefertlgt wurde. (31 00 673) 
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Paten tanspruch : 

Verfahren zur Herstellung von Verbundstahl fiir die Maschinen- 
messerfertigung im Klebeverfahren. 

Dadurch gekennzeichnet ,daft die Verbindung des Schneidkbrpers mit 
dem Tragermaterial auf klebetechnischem Wege hergestellt wi rd. 
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Verfahren zur Herstellung von Verbundstahl 
im Kl ebeverf ahren . 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
Verbundstahl , der insbesondere bei der Herstellur 
schi nenmessern Verwendung findet. 

Das Verfahren soil die Herstellung von Verbundstahl ein- 
facher und kostengunstiger gestalten. 

Es ist bekannt,daB Verbundstahlmesse.r in grossem Umfange in alien 
Bereichen der Industrie und des Handwerks eingesetzt werden. -Insbe- 
sondere finden solche Verbundstahlmesser Verwendung als Papier- 
schneidemesser,Tabakschneidemesser,Holzbearbeitungsmesser,Metallbe- 
arbeitungsmesser.-Bei den genannten und vielen weiteren Produkten 
wird Verbundstahl eingesetzt, urn den eigentlichen arbeitenden Teil 
des Messers, aus mehr Oder weniger gutem Material .z.B.Kaltarbeits- 
stahl Oder Hartmetal 1 ,herzustellen,wohingegen der Tragerkbrper wel- 
cher z B. nur zur Befestigung des Messers dient,aus unlegiertem 
oder preiswerteren Material ,wie Stahl ST37 oder anderen Stoffen be- 
steht.-Zusammengefasst:Der eigentlich arbeitende Teil des Messers 
besteht aus zweckentsprechendem Schneidstahl ,der Resttei 1 ,der meist 
nur Befestigungsfunktionen hat, aus weniger teurem Material. - 
Voraussetzung ist jedoch.daB beide Teile innig miteinander verbun- 

Die Erstellung von Verbundstahl zur Herstellung von Maschi nenmessern 
erfolgte bisher auf verschiedene Art : 
1 .Pressschweissen oder Hammerverstahl ung 

2 Schweissen am Umfang der zu Verbindenden Materialien und anschlie- 
Bendes Auswalzen bei hoher Temperatur (1050"C),was jedoch im Grunde 
auch ein Pressschweissvorgang ist. 

3. Auftragschweissurigjvon, hbher-oder Hbchstlegiertem Material auf den 
Grund- oder Tragerkbrper'. 

4. Lbten der bei den zu Verbindenden Teile. 

5. Zusammengiessen der zu verbindenden Teile. 

Alle zuvor genannten Verfahren haben den Nachteil.daB sie nur unter 
Einsatz von relativ und absolut hohen Energiekosten durchfuhrbar 
si nd. 

Dem Verfahren liegt die Aufgabe zugrunde die Herstellung von Verbund- 
stahl energiekostenunabhangig zu machen. 

Die Aufgabe wird dadurch gelbst.daB die zu verbindenden Teile durch 
Kleben so miteinander verbunden werden, daB sie beim spateren Einsatz 
nicht voneinander gelbst werden. -Die Klebung erfolgt auf kaltem Wege 
unter Verwendung eines Spezialklebers.-Je nach Art des, aus dem so ge- 
schaffenen Verbundstahl es zu fertigenden Maschi nenmessers ,i st es 
zweckmassig.eine entsprechende Schneidengometrie vorzusehen.um beim 
Schneiden oder Zerteilen festerer Werkstoffe .einer evt. Auswaschung 
der geklebten FUgestelle entgegenzuwirken. 

Wie bereits zuvor erwahnt ,1 iegt der grosse Vorteil bei der Verbund- 
stahlfertigung durch Kleben darin.daB gewaltige Mengen Energie mcht 
nur bei der eigentlichen Klebefertigung eingespart werden, sondern 
daruber hinaus wird Energie bei der Erwarmung zum Harte- und dem an- 
schl iessenden Anlassprozess gespart.da der auf- 

Fortstzg.: Blatt II 
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(Erzielbare 

Vorteile): auf zuklebende spatere Arbeits-oder Schneidteil vor dem eigentl i chen 
Verbindungsvorgang allein gehartet wird.- 

Ein nachfolgendes Beispiel soil diesen Unterschied bei dor Herstel- 
lung eines Papierschneidemessers verdeutl ichen : 

1 .Konventionelle Fertiaung j^cjiwel ss-Malzprozes s . 
Papierschneidemesser der Abmessung 1400 x 140 x 14 FertigmaB (ran) 

1600 x 150 x 16 RohmaB (mm) 

MaBe der auf zuwalzenden . Schneidteilauflage : 1600 x 75 x 5 5 (mm) 
Gewicht des Rohlings : ca. 30 kg. ' 11 

Ohne die Kosten der dem Walzvorgang vorgehenden Schweissung anzu- 
funren.kann davon ausgegangen werden.daB die Erwarmung zum Walzen 
ca. 1 Liter Heizdl/kg Walzgut.a DM -,60 = DM 18,- betragen. DM 11 
Die Kosten der Erwarmung zum nachfol genden Gluh-und Hartepro- 
zess konnen in gleicher Hbhe wie beim Walzen gerechnet werden. DM U 
Die Kosten fur den anschl iessenden elektrischen Anlassvorqanq 
bewegen sich im Rahmen von ca.DM 2,- DM 

Summe der Energiekosten : ~DM~~ « 

= = = = = = :| 

2. Fertiqung im Klebeverbundverfahren. 

v^hf C ?°K Z "r.ff n L ,wird bei diesem Verfahren nur der eigent- 

ll* f^rhV^l f er -5? m ? 1 SSU 2? 1600 x 75 * 5 ' 5 mm warmebehandelt. 
Das Gewicht der Schneidtei lauf laqe betragt 5,2 kq 

^i,il r u* U S r0Z u SS * fntfant,sind nur die Kosten fur den eigent- 
lichen Harte-und Anlassprozess anzufuhren. (Erwarmungskosten) , 
Auch nier kann davon ausgegangen werden, daB die Kosten ?ur Er- 
warmung bei DM -,60/kg Hartegut betragen. 5,2kg a DM -,60 = = _DM_ 

Einsparung bei der Fertigung im Klebeverbundverfahren __QM__J 

fnn f! t , rie n der Maschin enmesserindustrie,welcher taglich 
100 Stck. Papiermesser in der Klebeverbundweise fertigt.ware so 
ILtll r ?C ver * et2t taglich DM 3.488,- an Energiekosten einzu- 
sparen.-Eine entsprechende Hochrechnung auf die im Bereich Nord- 



rheinwestfalen ansassige Maschinenmesserindustrie,welche die zu- 
vorgenannten oder ahnliche Messer laufend herstell t ,durf te in ei- 
nem baldo an gesparten Energiekosten von ca . 2.000.000,-resul tieren 



Weitere erzielbare Vorteile liegen bei der Herstellung von Metal! 
dun1le n stUckt rn s?nd C - e ^ ^ " U ltaPtn,eta11 ^^veroTnl 1 

Beschreibung 
eines Ausfuh- 

rungsbeispiels:Die beigefugten Zeichnungen Nr.1 u.Nr.2 stellen Maschinenmesser 

sind- Verbundstah1 im We 9 e de s Klebeverfahrens hergestellt 

Zeichnung 1 zeigt ein Papierschneidemesser 

Zeichnung 2 zeigt ein GewUrz-oder Tabakschneidemesser. 
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beispiel : Die Aufgabe ist gestel 1 1 ,eine Serie von 100 Stuck Papierschneide- 
mcssern,Ausfuhrung nach DIN 8869 , Passing. .vom Februar 1964, in der 
Abmessung 1400 x 1.40 x 14 mm herzustellen :Zeichnung Nr.1 



Wie bereits erwahnt ,besteht ein solches Papierschneidemess^r aus 

dem Messerkbrper und der Schneidauf lage. 

Materialeinsatz: 

Der Messerkbrper besteht aus Stahl St 37 

Die Schneidauflage " " " z.B. nach W. Nr. 2067 = 100 Cr 6 
Beide Teile sind aus handel slibl ichen,gegllihten Bechen zu erstellen 
und zwar : 

Abmessung des Messerkorpers mit Bearbei tungszugaben: 1405 x 142 x 16 



Die auf die vorgenannten Abmessungen vorberei teten Teile werden wie 
folgt wei terverarbeitet : 

Der Messerkbrper wird ubcr seine Gcsamtlonge,ciner Cre-ite von 71 i.mi, 
sowie einer Tiefe von 5mm ausgef rast ,wobei eine fein gerauhte Ober- 
flache der Ausfrasung anzustreben ist. Siehe Zeichnung Nr. J - 

Die Schneidauflage wird auf gleiche Weise,wie z.B. lange Sagen oder 
Maschinenmesser aus Massivstahl ,gehartet und entsprechend angelassen. 
Nach dem Anlassvorgang erfolgt, falls notwendig ein Richtvorgang ,um 
eventuelle Unebenheiten auszugleichen. -Danach wird die Schneidauf- 
lage einseitig durch Schleifen oder Sandstrahlen bearbei tet,um eine, 
genau wie bei dem Messerkbrper , metal 1 isch reine Flache zu erhalten.- 
Beide Teile sind nun soweit vorberei tet,daB die Zusammenf ugung durch 
Kleben. vorgenommen werden kann.- 

Der zur Verwendung kommende Klebstoff sollte nach Aushartung eine 
Festigkeit von mindestens 30 N/mm z erbringen.-Es sollte ein 2-Kornpo- 
nentenkleber verwendet werden ,dessen Hartekomponente auf beide zu 
verbindenden Flachen durch SprUhen oder Tauchen aufgetragen wird* 
Die Teile kbnnen so in grossen Serien langfristig vorberei tet und 
zwischengelagert werden, Erst unmittelbar vor dem eigentlichen Zusam- 
menfligenwird die zweite Komponente ,der Kleber, von Hand oder automa- 
tisch aufgetragen und die Teile werden dann umgehend zusammengef ugt 
und durch Anpressdruck f ixiert ,(Einsatz einer Verleimpress^ ,wie z.B. 
in der Furnierindustrie verwendet , i st neben anderen Mbgl ichkei ten 
empfehlenswert) .-Sobald der Klebevorgang abgeschlossen ist, ist der 
nun entstandene Verbundstahl rohl ing, genau wie ein konventionell er- 
stell tes Stuck ,wei terverarbei tungsfahig. 



it 



der Schneidauflage 



ii 



1405 x 71 x 5 
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Zu Herstellungsbeispiel . 

ftl},!"* de : SchneldkBrper.unter Hinzufiigung eines Distanz- 
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Schlussbemerkung. 

Das zuvor beschriebene Verfahren erbringt ganz eindeutig wesentliche 
Vorteile bei der Maschinenmesserfertigung.-Diese Vorteile sind jedoch 
nicht ausschl iessl ich durch Einsparungen grbBeren Umfanges im Energie- 
bereich zu sehen,sondern es kdnnen bei gleichen Verarbei tungsbedingun- 
gen Schneidauf lagen und Messerkorper miteinander verbunden werden,de- 
ren Zusammenf ugung bisher nur durch Pressschweissen ,Verbundguss ,Hammer- 
verstahlung,Schweiss-Walzver*tahlung,und im Falle von hoch-und hbchst- 
legiertenSchneidauf lagen oder Schneidstof fen, nur durch Loten zu er- 
stellen waren.- 

Das zuvor beschriebene Verfahren soil nach der Eintragung alien inter- 
essierten Verwendern zuganglich gemacht werden. 
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n 1AA£7"3 A 1 I ^ 



Leerseite 



iOCID:<DE 3100673A1 I > 



3100673 



i — : t 




t 



£ mm 

3100673 




3100673 

















a: c 




UJ J* 










i+ CSJ 


uj o c 






f— CO 


UJ — • U 


<J 


O 


*> c 


< t- CO 


E «-> a> 


UJ a> • 


o «/* 


z cx *-> 


> a> s 




ex <o 


c> :o ai 


*o o-x: 


C/l 




a u ^ 




u ai a) 


t*- ••— 


•—•«/> o* 


c o 


a_ to h 






3E lO 3T 


a. x: 




BNSDOCID: <OE 3100673A1_I_> 



Nummer: 
Int. CI. 3 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



3100673 
B 32 B 16/18 

12. Januar 1981 
12. August 1982 



3100673 




This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 



III FADED TEXT OR DRAWING 

□ BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 

□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 



llf LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCED) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 





THIS PAGE BLANK (USPTO) 



